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1PENGARUH VARIASI BENTUK GEOMETRI SALURAN TURUN
(SPRUE) TERHADAP  HASIL CORAN ALUMINIUM (AL) DENGAN
CETAKAN RCS (RESIN COATED SAND)
ABSTRAK
Penelitian ini betujuan untuk mengetahui pngaruh variasi bentuk geometri
saluran turun (sprue) terhadap cacat penyusutan, cacat porositas, kekerasan dan
struktur mikro spesimen. Pada penelitian ini menggunakan bahan baku dari
aluminium bekas/rosok  yang telah dilebur.
Pada penelitian ini akan dikaji tentang beberapa bentuk sprue, yaitu bentuk
persegi, bentuk lingkaran, dan bentuk segitiga. Proses pengecoran yang digunakan
adalah pengecoran dengan cetakan RCS (Resin Sand Coated). Pengujian yang akan
dilakukan yaitu uji komposisi kimia, uji density, uji kekerasan dan uji struktur
mikro.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa hasil komposisi kimia ditemukan ada
5 unsur yang dominan pada coran aluminium yaitu Aluminium (Al) 88,92%
sebagai bahan utama, serta Silikon (Si) 7,62%, Besi (Fe) 1,79%, Seng (Zn) 1,23%,
dan Tembaga (Cu) 0,136% yang berpengaruh. Sehingga dari unsur yang ada
termasuk logam Aluminium paduan Silikon (Al-Si). Dari hasil pengujian
penyusutan bahwa bentuk sprue segitiga memiliki rata-rata  penyusutan paling
besar 2,33%, sedangkan untuk spue lingkaran 2,21%, dan rata-rata paling kecil
pada sprue persegi 1,83%.
Kata Kunci :  aluminium (Al), cetakan, saluran turun, cacat penyusutan, cacat
porositas, kekerasan.
ABSTRACT
This research aims to find out the influence of variation of sprue geometry
shape to shrinkage defect, porosity defect, hardness and microstructure ofspecimen.
In this study using raw materials from scrap aluminum / poles that have been
melted.
In this research will be studied about some form of sprue, that is square
shape, circle shape, and triangle shape. The casting process used is casting with
RCS mold (Sand Coated Resin). Tests to be conducted are chemical composition
test, density test, hardness test and microstructure test.
The results showed that the chemical composition was found to be the
dominant element in aluminum castings, namely Aluminum (Al) 88.92% as main
material, and Silicon (Si) 7.62%, Iron (Fe) 1.79%, Zinc ( Zn) 1.23%, and Copper
(Cu) 0.136% are influential. So from the existing elements including Aluminum
Aluminum silicon (Al-Si). From the result of depreciation testing that the triangle
sprue shape has the largest shrinkage average of 2.33%, while for the sphere of
2.21% circle, and the smallest average in the square sprue 1.83%.
2Keywords: aluminum (Al), mold, sprue, shrinkage defect, porosity defect,
hardness.
1. PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang
Seiring berkembangnya zaman, pemanfaatan logam bekas menjadi
bahan baku industri juga semakin meningkat. Sehingga menjadi komoditi
perdagangan dan mendorong berkembangnya usaha-usaha penampungan
logam bekas di sekitar lokasi usaha. Salah satu jenis logam bekas (daur ulang)
yang paling banyak digunakan dalam pengecoran adalah jenis logam
aluminium (K. Rozikin dkk, 2012).
Aluminium merupakan bahan logam yang banyak digunakan dalam
bidang teknik setelah besi dan baja. Bahan ini memiliki keunggulan yang
sangat menonjol antara lain : tahan korosi, mampu bentuk yang baik, massa
jenis rendah, penghantar listrik dan panas yang baik, serta memiliki titik lebur
yang rendah. Penambahan unsur seperti Cu, Si, Mg, Zn, Cr, dan Ni dalam
aluminium secara satu persatu atau bersama-sama, dapat meningkatkan
kekuatan mekaniknya, seperti ketahanan aus, ketahanan korosi, koefesien
pemuaian rendah, dan sebagainya (Surdia, T., 2005).
Berbagai macam jenis cetakan digunakan dalam proses pengecoran,
salah satunya yaitu RCS (Resin Coated Sand). RCS banyak digunakan pada
industri pengecoran karena dari segi penggunaannya mudah, tidak rumit, dan
hasil permukaan corannya halus tetapi tidak sehalus cetakan logam. Cetakan
ini terdiri dari pasir silika ataupun zirkon, berpengikat resin phenol dan resin
resol/ novolak.
Pada coran dapat terjadi berbagai macam cacat tergantung pada
bagaimana keadaannya, sedangkan cacat-cacat tersebut boleh dikatakan
jarang berbeda menurut bahan dan macam coran. Banyak cacat ditemukan
dalam coran secara biasa. Seandainya sebab-sebab dari cacat-cacat tersebut
diketahui, maka pencegahan terjadinya cacat dapat dilakukan. Cacat
umumnya disebabkan oleh perencanaan, bahan yang dipakai (bahan yang
dicairkan, pasir dan sebagainya), proses (mencairkan, pengolahan pasir,
3membuat cetakan penuangan, penyelesaian dan sebagainya), atau
perencanaan coran (Surdia, 2000).
Cacat coran dipengaruhi oleh banyak hal salah satunya adalah desain
sistem saluran yang  kurang  baik. Beberapa bagian dalam desain sistem
saluran meliputi cawang tuan, saluran turun (sprue), saluran pengalir
(runner), saluran penambah (riser), dan saluran masuk (Ingate).
Pada penelitian ini akan mendalami salah satu sistem saluran yaitu
saluran turun (sprue). Saluran turun (sprue) adalah suatu saluran vertikal
tempat penuangan atau pouring logam cair yang akan meneruskan logam cair
kedalalam saluran masuk (ingate), saluran penambah (riser), dan produk cor.
Dengan membandingkan variasi bentuk geometri sprue, diharapkan dapat
memperbaiki kualitas produk cor pada pengecoran aluminium dengan cetakan
RCS (Resin Coated Sand).
1.2Perumusan Masalah
1. Bagaimana pengaruh variasi bentuk geometri saluran turun (sprue)
pada hasil coran aluminium, terhadap cacat penyusutan dan cacat
porositas pada coran aluminium.
2. Bagaimana pengaruh variasi bentuk geometri saluran turun (sprue)
pada hasil coran aluminium terhadap distribusi kekerasan dan struktur
mikro produk cor aluminium.
3. Bagaimana komposisi kimia pada produk cor aluminium.
1.3 Tujuan Penelitian
1. Meneliti pengaruh variasi bentuk geometri saluran turun (sprue) pada hasil
coran aluminium, terhadap cacat penyusutan dan cacat porositas pada coran
aluminium.
2. Meneliti pengaruh variasi bentuk geometri saluran turun (sprue) pada
hasil coran aluminium terhadap distribusi kekerasan dan struktur mikro
produk cor aluminium.
3. Meneliti komposisi kimia pada produk cor aluminium.
1.4 Batasan Masalah
Batasan masalah pada penelitian ini sebagai berikut :
41. Material yang digunakan adalah aluminium bekas/rosok.
2. Kecepatan penuangan logam cair dianggap seragam.
3. Cetakan yang digunakan yaitu RCS (Resin Coated Sand).
4. Saluran turun (sprue) berbentuk persegi, segitiga dan lingkaran.
5. Uji komposisi kimia menggunakan alat uji Emmision Spektrometer.
6. Pengujian kekerasan menggunakan uji kekerasan Brinell (ASTM E-
10).
7. Pengujian struktur mikro hasil coran (ASTM E-3).
1.5 Tinjauan Pustaka
Ardhiyanto (2011) meneliti tentang pengaruh bentuk penampang saluran
turun (sprue) terhadap cacat porositas, batas butir dan tingkat kekerasannya dengan
metode sand casting. Hasil penelitiannya menunjukkan bahwa bentuk penampang
saluran turun mempunyai pengaruh terhadap porositas, kekerasan, dan ukuran butir,
semakin besar persentase porositas suatu logam maka semakin rendah nilai kekerasan
logam tersebut dan semakin besar ukuran butirnya. Sebaliknya semakin kecil
persentase porositas suatu logam maka semakin tinggi nilai kekerasan logam tersebut
dan semakin kecil ukuran butirnya.
Eko Sriwahyudi Dkk (2014) meneliti tentang pengaruh bentuk saluran
turun terhadap cacat porositas pada aluminium metode loast foam casting.
Bentuk saluran turun yang di gunakan yaitu lingkaran, bujur sangkar dan
segitiga sama sisi. Hasil penelitian menunjukkan bahwa rata-rata presentase
porositas tertinggi terdapat pada spesimen bentuk penampang segitiga sama
sisi yaitu 4.93%, dan yang terendah bentuk penampang segitiga dengan 2.30%
sedangkan yang berbentuk bujur sangkar nilai rata-rata presentase
porositasnya 3.28%.
Hidayat dan Slamet (2010) meneliti tentang pengaruh model saluran
turun pada cetakan pasir terhadap hasil cetakan dengan menggunakan variasi
cawan tuang (basin) yaitu offset basin dan stepped offset basin. Dari
pemeriksaan mikrografi menunjukkan penggunaan cawan tuang offset basin
maupun offset stepped basin didapat nilai cacat porositas lebih kecil
dibandingkan tanpa cawan tuang.
5Charis (2006) proses remelting mempengaruhi sifat mekanis pada
paduan alumunium yaitu terdapat penurunan kekerasan sebesar 1,62% (raw
material mempunyai harga kekerasan brinell = 59,06 BHN sedangkan paduan
alumunium dengan proses remelting sebesar = 58,1 BHN).
2. METODE PENELITIAN
2.1 Diagram Alir Penelitian
Gambar 1. Diagram Alir Penelitian
2.2 Alat Dan Bahan Penelitian
2.2.1 Alat Penelitian
Alat yang digunakan pada penelitian ini adalah :
a. Boundary  Silinder
b. Plat Aluminium
6c. Kowi
d. Dapur Peleburan
e. Ladle
f. Alat Uji Spektrometer
g. Alat Uji Brinell
h. Mikroskop Metalografi.
2.2.2 Bahan Penelitian
Bahan yang digunakan pada penelitian ini adalah :
a. Alumunium rosok
b. Pasir RCS (Resin Coated Sand)
c. Polyester Putty
d. Calcium Carbonate
Gambar 2. Aliran Proses Pembuatan Coran
2.3 Langkah Penelitian
2.3.1 Persiapan Desain Pola
1. Desain pola torong
2. Desain bentuk sprue
72.3.2  Pembuatan Cetakan RCS (Resin Coated Sand)
1. Desain bagian dan sambungan cetakan RCS
Gambar 3. Desain cetakan RCS
2. Mempersiapkan boundary silinder,pola spesimen dan plat aluminium.
3. Pembuatan cetakan  langkah awalnya menempatkan pola spesimen
kedalam boundary silindery yang telah diberi dudukan plat aluminium.
Posisikan pola spesimen pas berada di tengah-tengah boundary silinder.
4. Tuangkan pasir RCS ke dalam boundary dan ratakan pada
permukaannya.
5. Panaskan cetakan pada bara api sampai pasir membeku. Pasir RCS
apabila dipanaskan pada suhu + 200o perlahan-lahan akan membeku
dan membentuk cavity sesuai dengan pola cetakan.
6. Ambil cetakan dengan pencepit, kemudian pelepasan cetakan
dilakukan dengan cara meregangkan celah boundary sehingga cetakan
RCS terlepas dari boundary.
7. Ratakan permukaan bawah cetakan dengan kikir atau benda kasar
sampai ketebalan permukaannya sama.
8. Lepas pola pada cetakan RCS dengan cara pegang cetakan dan
pukul pelan-pelan pola bagian bawah sehingga pola terdorong keluar
dan terlepas.
sprue
Penutup cetakan
Lubang ass
Pola
Cetakan
89. Selanjutnya membuat lubang ass dan penutup cetakan RCS, langkah-
langkahnya seperti sebelumya. Lubangi penutup cetakan RCS pas di
tengah-tengah dengan diameter seperti lubang ass.
10. Buat cetakan sprue dengan aluminim silinder, kemudian lubangi
dengan tiga variasi bentuk geometri yaitu bentuk sprue persegi,seprue
lingkaran dan sprue segitiga.
11. Langkah terakhir Assembly cetakan RCS, penutup cetakan, lubang ass
dan cetakan sprue dengan perekat Polyester Putty.
2.3.3 Pengujian Cacat Penyusutan
Untuk menghitung prosentase penyusutan menggunakan cara yang
dipergunakan Febriantoko (2011) dengan persamaan :
= ( − ) 100%
Dimana : S :  persentase penyusutan
P cetakan :  Volume Cetakan
P produk :  Volume Produk
2.3.4 Pengujian Densitas
Pengujian densitas bertujuan untuk mengetahui kepadatan
produk.Perhitungan nilai density menggunakan persamaan :
ρs =
Dimana : ρs      : density (gr/mm3)
m       : massa produk cor (gr)
v        : volume produk cor (mm3)
2.3.5 Pengamatan Cacat Porositas
Pengamatan dilakukan dengan cara mengambil gambar pada setiap
spesimen yang sudah diamplas sampai halus.
2.3.6 Pengujian Kekerasan
Pengujian kekerasan dilakukan untuk mengetahui hasil kekerasan
dari benda uji pada beberapa bagian sehingga dapat diketahui distribusi
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merupakan ketahanan bahan terhadap goresan atau penetrasi pada
permukaannya. Pengujian kekerasan menggunakan metode brinell dengan
rumus : = 2PπD(D − √ − )
Dimana :
BHN :  Brinell Hardness Number
P :  Beban yang diberikan (kgf)
D :  Diameter Indentor (mm)
d :  Diameter lekukan rata-rata hasil indentor
3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Hasil Uji Komposisi Kimia .
Tabel 1. Data hasil uji komposisi kimia rata-rata aluminium
NO
Kandungan
Unsur
Sampel Uji
Spesimen Uji Standart
Deviasi
1 Al 88,92 0,3629
2 Si 7,62 0,321
3 Fe 1,79 0,0505
4 Cu 0,136 0,0021
5 Mn 0,0921 0,189
6 Mg 0,05 0,0
7 Cr 0,015 0,0
8 Ni 0,02 0,0
9 Zn 1,23 0,0778
10 Sn 0,05 0,0
11 Ti 0,0189 0,0061
12 Pb 0,03 0,0
13 Be 0,0001 0,0001
14 Ca 0,0039 0,0006
10
15 Sr 0,0005 0,0
16 V 0,01 0,0
17 Zr 0,03 0,0136
Dari hasil pengujian komposisi kimia terdapat 17 unsur, ada 5 unsur yang
dominan pada coran alumunium yaitu Alumunium (Al) 88,92% sebagai bahan utama,
serta Silikon (Si) 7,62%, Besi (Fe) 1,79%, Seng (Zn) 1,23% Tembaga (Cu)  0,136%
yang berpengaruh. Sehingga dari unsur yang ada material ini termasuk logam
alumunium paduan  Silikon (Al-Si), karena unsur Silikon (Si) merupakan paduan
terbesar yaitu 7,62%.
Pengaruh silikon (Si) 7,62% mempunyai pengaruh baik dan mempermudah
proses pengecoran, memperbaiki sifat-sifat atau karakteristik coran, menurunkan
penyusutan dalam coran, meningkatkan ketahanan korosi. Sedangkan pengaruh buruk
yang ditimbulkan adalah penurunan keuletan material tehadap bahan kejut dan coran
akan rapuh jika kandungan terlalu tinggi. Pengaruh Besi(Fe) 1,79% mencegah
terjadinya penempelan logam cair pada cetakan selama proses penuangan dan
pengaruh buruk yaitu penurunan sifat mekanis, penurunan kekuatan tarik, tibulnya
bintik keras pada hasil coran, peningkatan cacat porositas. Pengaruh Seng (Zn) 1,23%
menghasilkan efek tidak berguna, konsentrasi paduan kurang dari 3% menaikkan
kekuatan sangat tinggi sehingga cenderung memproduksi tegangan retak. Pengaruh
Tembaga (Cu) 0,136% menghasilkan efek yang baik peningkatan kekerasan bahan,
perbaikan kekuatan tarik, dan mempermudah peoses pengerjaan dengan mesin dan
mengurasi ketahanan terhadap korosi secara umum.
3.2  Perhitungan Density
Tabel 2. Hasil perhitungan density
Variasi Sprue No Berat (gram) Volume (ml) Density(p)
1 0,482 0,21 2,295
2 0,346 0,16 2,163
Persegi 3 0,492 0,22 2,236
4 0,695 0,25 2,780
5 0,581 0,24 2,421
Rata-rata 2,379
1 0,452 0,2 2,260
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2 0,473 0,2 2,365
Lingkaran 3 0,528 0,23 2,296
4 0,479 0,21 2,281
5 0,752 0,3 2,507
Rata-rata 2,342
1 0,349 0,16 2,181
2 0,402 0,19 2,116
Segitiga 3 0,594 0,24 2,475
4 0,538 0,23 2,339
5 0,62 0,25 2,480
Rata-rata 2,318
Gambar 4. Grafik Hasil Uji Density
Dari gambar diatas menjelaskan hasil pengujian density dapat diketahui
nilai tertinggi pada sprue persegi sebesar 2,379 dan sprue lingkaran sebesar
2,342, dan didapatkan nilai density terendah pada sprue segitiga sebesar 2,318.
Semakin tinggi nilai density maka semakin tinggi kepadatan spesimen.
Sebaliknya, semakin rendah nilai density maka semakin rendah pula kepadatan
spesimennya. Sehingga spesimen dengan bentuk sprue persegi memiliki
kepadatan paling tinggi dibandingkan dengan bentuk sprue lingkaran dan
segitiga.
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3.3 Hasil Pengamatan Cacat Porositas
Pengamatan ini dilakukan untuk mengetahui cacat porositas pada
spesimen.
A B C
Gambar 5. Perbandingan porositas spesimen. (A) Sprue persegi, (B) Sprue
lingkaran, (C) Sprue segitiga.
Dari gambar diatas bisa diketahui porositas tertinggi terdapat pada
spesimen bentuk sprue segitiga, diikuti spesimen bentuk sprue lingkaran.
Sedangkan porositas terendah terdapat pada spesimen bentuk sprue persegi.
Bentuk penampang seluran turun sangat berpengaruh terhadap porositas.
Pada saluran berbentuk segitiga memiliki porositas yang tinggi, ini disebabkan
pada saluran berbentuk segitiga terjadi pergolakan aliran (turbulensi) saat
penuangan, disebabkan adanya penyempitan dinding yang menyebabkan
timbulnya aliran yang tidak beraturan. Saluran turun berbentuk persegi
memiliki porositas terendah, karena pada saat penuangan alirannya lebih stabil
dibanding dengan aliran bentuk segitiga. Hal ini disebabkan karena pada pada
bentuk persegi penyempitan dindingnya tidak terlalu kecil, sehingga aliran
cenderung stabil dan tidak timbul turbulensi. Pada saluran turun berbentuk
lingkaran memiliki porositas diantara saluran berbentuk persegi dan segitiga.
Bentuk lingkaran menyebabkan aliran memutar atau pusaran yang
menyebabkan yang dapat menimbulakan pergolakan aliran (turbulensi). Hal ini
disebabkan pada saat proses penuangan, logam cair turun bergerak bebas
(memutar) karena tidak adanya sudut pada dinding saluran turun yang menahan
aliran tersebut supaya bergerak stabil.
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3.4 Hasil Penyusutan
Tabel 3. Hasil Pengukuran Spesimen Asli Dan Hasil Coran
No Spesimen
Diameter
A
Diameter
B
Diameter
C
Diameter
D
Panjang
E
Panjang
F
1 Pola Asli 74,80 56 53,50 30 13,40 88
2 Sprue Lingkaran 74,28 55,52 52,96 28,87 12,89 87,23
3 Sprue Segitiga 74,19 55,35 52,94 28,52 12,82 87,15
4 Sprue Persegi 74,14 55,25 52,90 28,46 12,80 87,12
Tabel 4. Presentase penyusutan dalam persen (%)
Spesimen Asli
Sprue
Persegi S(%)
Sprue
Lingkaran S(%)
Sprue
Segitiga S(%)
Diameter  A 74,80 74,28 0,70 74,19 0,82 74,14 0,88
Diameter  B 56 55,52 0,86 55,35 1,16 55,25 1,34
Diameter  C 53,50 52,96 1,01 52,94 1,05 52,90 1,12
Diameter  D 30 28,87 3,77 28,52 4,93 28,46 5,13
Panjang  E 13,40 12,89 3,81 12,82 4,33 12,80 4,48
Panjang  F 88 87,23 0,87 87,15 0,97 87,12 1,00
Rata-rata 1,83 2,21 2,33
Gambar 6. Persentase penyusutan variasi bentuk saluran turun
sprue.
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Dari gambar diatas dapat diketahui bahwa bentuk saluran turun (sprue)
persegi dan lingkaran presentase penyusutan lebih kecil yaitu 1,83% dan 2,21%
dan penyusutan tertinggi  pada saluran turun (sprue) segitiga sebesar  2,33%.
Hal ini disebabkan karena pada sprue segitiga terjadi turbulensi akibat
penyempitan dinding sehingga menyebabkan gas hidrogen terperangkap pada
coran sehingga menimbulkan cacat penyusutan. Pada sprue persegi tidak
timbul turbulensi karena penyempitan dindingnya tidak terlalu kecil sehingga
aliran cenderung stabil dan gas hidrogen yang terperangkap tidak terlalu
banyak, cacat penyusutan yang dihasilkan pun  tidak sebanyak sprue  segitiga.
3.5 Hasil Uji Kekerasan Brinell
Tabel 5. Hasil Uji Kekerasan Brinell Spesimen untuk Sprue Persegi
Sprue Persegi Sprue Lingkaran Sprue Segitiga
Titik d(mm) BHN Titik d(mm) BHN Titik d(mm) BHN
1 0,947 85,623 1 0,947 85,623 1 1 76,200
2 0,947 85,623 2 0,947 85,623 2 0,947 85,623
3 1 76,200 3 1 76,200 3 0,947 85,623
4 0,947 85,623 4 1 76,200 4 1 76,200
5 1,263 46,431 5 1,316 42,583 5 1,158 56,077
6 0,947 85,623 6 0,947 85,623 6 0,895 95,939
7 0,895 95,939 7 1,105 61,728 7 0,947 85,623
8 0,895 95,939 8 0,895 95,939 8 1,158 56,077
9 1 76,200 9 0,947 85,623 9 0.895 95,939
10 1 76,200 10 0,895 95,939 10 1 76,200
11 1,053 68,646 11 1 76,200 11 1,211 50,881
12 1 76,200 12 1 76,200 12 1,316 42,583
13 0,947 85,623 13 1,053 68,646 13 1 76,200
14 1 76,200 14 0,947 85,623 14 1 76,200
15 1 76,200 15 1 76,200 15 0,947 85,623
16 1 76,200 16 1,053 68,646 16 0,947 85,623
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Gambar 7. Grafik Hasil Uji Kekerasan
Dari grafik diatas dapat diketahui bentuk saluran turun (sprue) persegi
mempunyai nilai kekerasan brinell tertinggi yaitu sebesar 79,297 HB dan
bentuk saluran turun (sprue) lingkaran  sebesar 77,662 HB, dan terendah yaitu
pada bentuk saluran turun (sprue) segitiga sebesar 75,413 HB. Hal tersebut
terjadi karena cacat porositas menyebabkan kekerasan logam berkurang.
Spesimen dengan bentuk sprue persegi memiliki kekerasan tertinggi karena
persentase porositasnya paling rendah dibanding dengan bentuk sprue lainnya.
Faktor lain yang mempengaruhi kekerasan yaitu density. Semakin tinggi
density semakin tinggi pula nilai kekerasannya.
3.6 Hasil Uji Foto Mikro
Pengamatan strukrtur mikro dilakukan menurut standar pengujian metalografi
untuk bahan aluminium dengan pembesaran 100x dan 200x
A B C
Gambar 8. Perbandingan foto mikro pada pembesaran 100x. (A) Sprue
persegi, (B) Sprue lingkaran, (C) Sprue segitiga.
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A B C
Gambar 9. Perbandingan foto mikro pada pembesaran 200x. (A) Sprue
persegi, (B) Sprue lingkaran, (C) Sprue segitiga.
Struktur mikro yang ada terdiri dari unsur Si (silicium/silikon) dan Al
(aluminium). Unsur Si (hitam) berbentuk kecil memanjang seperti jarum,
sedangkan unsur Al berupa burupa butiran besar berwarna putih.
Pada pengujian struktur mikro ukuran butiran mempengaruhi harga
kekerasan. Semakin kecil ukuran butiran-butirannya maka semakin besar harga
kekerasan, dan sebaliknya .
4. PENUTUP
4.1 Kesimpulan
1. Dari hasil pengujian penyusutan bahwa bentuk sprue segitiga memiliki
rata-rata penyusutan paling besar 2,33 %, sedangkan untuk sprue
lingkaran 2,21%, dan rata-rata paling kecil pada sprue persegi 1,83%.
Hasil pengamatan porositas menunjukkan sprue segitiga memiliki
porositas paling tinggi dibandingkan dengan sprue lingkaran dan sprue
persegi.
2. Hasil pengujian kekerasan menunjukkan harga kekerasan rata-rata
bentuk sprue persegi sebesar 79,297 HB, sedangkan sprue lingkaran
sebesar 77,662 HB, dan sprue segitiga sebesar 75,413 HB. Sehingga
harga kekerasan paling tinggi terdapat pada sprue persegi yaitu sebesar
79,297. Hal tersebut terjadi karena cacat porositas menyebabkan
kekerasan logam berkurang. Spesimen dengan bentuk sprue persegi
Al
Si
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memiliki kekerasan tertinggi karena persentase porositasnya paling
rendah dibanding dengan bentuk sprue lainnya.
3. Dari pengujian komposisi kimia ditemukan 17 unsur kimia berupa (Al)
88,92% (Si) 7,62% (Fe) 1,79% (Zn) 1,23% (Cu) 0,136% dan unsur-
unsur lainnya. Dan termasuk logam paduan Al-Si (seri 4xxx).
4.2 Saran
1. Studi literatur diperlukan sebagai referensi pendukung  untuk penelitian
dan pembuatan laporan
2. Perlu perencanaan yang matang dalam proses pengecoran aluminium
agar spesimen/produk  yang dihasilkan mempunyai kualitas yang
bagus.
3. Pada saat proses pengujian komposisi kimia, kekerasan Brinell, dan
struktur mikro harus dengan tata cara sesuai dengan prosedur yang
sudah ditentukan dan melakukan dengan sangat teliti untuk
menghindari kesalahan pada saat proses pengujian.
4. Diperlukan pengujian berulang-ulang agar data hasil pengujian lebih
akurat.
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